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随着信息化技术的发展，传

统的生产管理方式也在不断地发

生变化，汽车制造业也不例外。

一汽解放即墨新基地冲压车间在

规划建设前期积极引入“两化融

合”概念，用计算机的精确系统

管理代替人工的粗放式管理，以

提升生产管理的高效率性及低成

本性。

一、传统生产管理方法

目前，老工厂冲压车间生产

管理还主要是以粗放式的手工管

理为主，具体形式表现为手工填

写生产计划表格、人工记录生产

合格件数量、人工报告停机原因

及生产线运行情况等，这样的高

人工成本、低生产效率的管理远

不符合现代企业生产信息化的要

求。（见图1）

二、生产管理系统规划

设计

解放即墨新基地冲压车间规

划建设两条大中型冲压生产线，

A线为全自动化生产线，B线为

线首自动化上料，后序人工上下

料生产线，每条生产线均设有整

线控制台，为冲压车间信息化生

产管理创造了网络基础。每条生

产线的数据信息在整线控制台汇

集，生产线的整线控制台与车间

级相关管理部门（技术组、生产

计划、设备管理等单位）的电脑

组成局域网络，便于及时掌握生

产及设备的信息。

冲压车间规划设计的生产管

理系统主要分为四部分：生产数

据信息化、设备运行及安防信息

化、集成部分工艺参数、语音及

视频监控系统。车间信息化布置

如图2所示。

1. 生产数据信息化

对生产线运行状态进行监

控，包括当前制件号、制件名
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基于冲压车间生产管理系统的研究与开发应用

摘要：为满足解放即墨新基地冲压车间生产管理信息化的需求，研究开发冲压车间生产管理系统，提升冲压车间自动化与信

息化制造水平。

关键词：生产管理；冲压生产线；制造信息化

图1   生产记录表单
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称、模具号、执行计划号、实际

产量计数、计划产量、冲程次数

等信息的采集、保存、显示。

生产计划的导入、下达、执

行、停止、完成、查询等操作。

每日的生产计划由计划人员

导入，发布后生产线现场可见，

生产线核对模具信息后可执行

生产计划，计划完成录入投料数

和合格品数。临时计划外生产管

理系统自动生成临时计划。可根

据计划号、制件号、模具编码、

生产日期等查询特定时间段的计

划，并自动累加投料数和合格件

数，并提供电子表格文件导出。

提供分权限的系统登录及各

登录用户的操作权限配置。

2. 设备运行及安防信息化

生产线停机自动记录时间，

并可由现场人员选择停机分类原

因和录入停机原因备注。提供按

停机开始时间、停机原因等信息

的查询，并自动累加停机持续时

间，提供电子表格文件导出。

生产线报警信息的查询，提

供指定时间段内压力机报警信息

的查询。

将生产线信息、运行状态、报

警按钮信息等通过生产管理系统发

送至ANDON显示屏，并可以在车

间办公室PC上进行远程查询。

3. 零件及工艺数据集成

制件工艺库的建立，可新

建、修改、删除零件信息。包括

图号、零件号、零件名称、模具

编码、模具号、车型等信息。

工艺参数显示、保存及查

询。提供生产线当前模具装模高

度、气垫行程等工艺参数的实际

值和设定的标准值的对比显示，

通过设定标准值，按下保存按钮

后自动保存。可通过制件号查询

工艺参数及电子表格文件导出。

4. 视频监控系统

生产线生产安全监控系统主

要用于生产线内模具、机械手、

压力机生产过程中的监控，确保

设备生产安全，记录生产过程。

图3为生产线实时监控。

三、生产管理系统功能

演示

1. 系统主界面

将系统主界面分为上部的

Andon看板区和下部的主要功能

区, 主要功能区分为生产计划、

停机信息及工艺参数三个功能选

项卡。系统主界面如图4所示。

2. 系统用户

系 统 用 户 分 为 ： 管 理 员

图2   车间信息化布置

图3   生产线实时监控

图4   系统主界面

（ a d m i n ）、计划总控、生

产班组（甲班、乙班、丙班

三 个 班 组 ） 、 生 产 线 管 理

（Parmedit）。

各系统用户操作权限为：

管理员：系统最高操作权

限，可操作系统所有功能。此用

户不在日常生产时使用，只用做

系统调试。

计划总控：负责每日计划的

导入、发布，制件信息维护，停

机原因维护。

甲班、乙班: 生产线现场操

作人员，可将计划设置就绪、

手动结束状态。手动录入实际产

量。故障查询。生产线统计查询

与报表导出。

丙班：用于处理特殊情况。

生产线管理：用于工艺参数

查询。

3. 安东显示屏

生产管理系统A n d o n看板
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区，显示当前生产线的运行状

况、模具信息、生产节拍和产量

信息，并将信息发送到生产线线

首的LED屏同步显示。生产线各

工位的呼叫信息也将通过生产管

理系统传递给相应的责任单位，

并能够在L E D屏呼叫信息处显

示呼叫信息的来源位置。图5为

Andon看板。

4. 生产计划管理

计划操作流程，如图6所示。

制件信息维护。计划导入

前，需将制件信息录入到工艺信

息库中，计划总控人员具有此权

限，在系统主界面点击制件信息

按钮。

在弹出的窗口中，输入制件

号，点击“查”，如图7所示。

如制件号信息工艺库中没

有，则可新建，录入信息后点击

新建按钮。

计划的导入、发布。计划总

控人员具有计划导入及发布权

限，如图8所示。

通过浏览按钮导入本地的计划

文件Excel文件，计划文件需含有

计划号、零件号、生产数量、目标

节拍、是否正式文件等五列信息。

导入系统列表后，系统根据计划

号，读取出生产日期、班组、生产

线等信息。比如20141202ZBA01是

指2014年12月2日，早班（WB为晚

班），A线，第一个（01）计划。

然后根据零件号，在系统工艺信息

库中读取出零件名称、模具代码、

工序、模具号、设备号。 然后通

过验证按钮来把列表中的计划与先

前已导入的计划进行比较。如列表

中的计划状态显示为新计划，可以

导入；如列表中的计划号已存在，

图5   Andon看板

图6   计划操作流程

图7   制件信息对话框

图8   生产计划导入对话框

且在未发布或是已取消状态，则更

新原来的计划；如在其他状态，列

表中的计划则不能导入。

在计划列表中，点击制件号

可在弹出窗口中查看该制件号的

工艺库信息。

总控人员通过Excel文件导入

计划，导入的新计划状态为“未

发布”。可通过计划发布按钮

来将计划发布，只能发布“未发

布”或“已取消”状态的计划。

总控人员可通过“计划取

图9   生产计划执行对话框

消”按钮来取消计划，只能取消

“已发布”或“生产就绪”状态

的计划。

现场生产线人员（甲班、乙

班、丙班）只能查看到发布后的

计划。

计划的就绪、执行、完成。

生产线人员（甲班、乙班）具有

此权限，如图9所示。

图9中上部列表为计划总控

发布的计划，下部列表为生产线

实际执行计划的运行记录。
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生产线人员在上部列表中选

择计划，将其设为就绪状态，只

能有一条计划被设为就绪。只有

生产线当前模具代码与计划的模

具代码相同时，此计划才能被置

为生产就绪。如此时生产线正在

生产状态中，则此计划状态随即

置为生产中。

取消就绪按钮可将已设置为生

产就绪的计划重置为已发布状态。

计划开始、暂停及查询的几

种情况：

生产线在停止状态，生产计

划被置为生产就绪，生产线开始

运行，此计划被置为生产中。

生产线在运行状态，生产计

划被置为生产就绪，计划随即为

生产中。

没有计划在生产就绪状态，

生产线开始运行，自动把已发布

状态、模具代码与当前生产线模

具代码相同的计划置为生产中。

如生产线上的当前模具编码

与当天所有计划的模具编码都不

相同，当生产线开始运行后，

系统会自动生产一个临时计划。

如20141202L S A01为2014年12

月2日，A线，序号为01的临时

（LS）计划，如图10所示。

可通过计划暂停/恢复按钮将

生产中的计划暂停，或是将计划

暂停状态的计划恢复为生产中状

态。恢复计划时，系统会判断当

前的模具号与计划的模具号是否

相同，如不同，不能将暂停的计

划恢复生产中。如有其他计划在

生产中或生产就绪状态，也不能

将暂停的计划恢复生产中。

计划的查询与导出。计划总

控有此权限。在系统主界面点击

“计划查询”，可通过条件查询

计划并导出Excel表格。

5. 工艺参数、停机故障信息

工艺参数。每次生产，各工

艺参数如装模高度、气垫压力、

气垫行程、平衡缸压力以及滑

块夹紧器选用等可以在系统中查

询，且实时数值和理论设定数值

同时显示，以“/”分隔，如图11

所示。

停机信息。实时监控生产线

的停机状态，并提供条件查询和

导出。停机原因和备注由现场操

作人员手动录入。只能录入停机

开始时间为距今天三天内的停机

图10   临时生产计划

图11   设备工艺参数

记录。

故障信息。生产管理系统能

够收集设备故障的报警信息，能

够查询指定时间段的报警信息，

如图12所示。

 6. 生产数据分析 

冲压车间生产管理系统的应

用，能够及时掌握车间生产任

务，设备运行状态，通过分析能

够非常清晰的显示生产瓶颈问

题，为车间管理人员提供可靠的

数据支持。图13生产线停线原因

分析及日产量统计。

图12   设备停机查询

图13   生产线停线原因分析及日产量统计
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